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論文内 容の要 1::. 国
本論文は研削作用の基本となる砥粒切忍の適正な模型を究明し，これを基礎として従来まちまちで
あった研削抵抗や研削温度の特性について研究を行なったもので， 5 章からなっている。
第 1 章の緒論では従来行なわれた研削抵抗や研削温度の研究結果について検討の必要がある点を指
摘し，本研究の必要性と意義をのべている。
第 2 章では，研削条痕の観察，切刃摩減量と逃げ面摩耗幅の測定を行なって切刃の合理的模型が円
錐台であることを明らかにし，また切りくず排除率を測定し，この模型による平均砥粒切込み深さと
砥粒係数(切刃逃げ面幅と砥粒切込みの深さの比)の定性的傾向を解析して模型寸法の規制要因を示
している。
第 3 章では切刃の模型と等価なバイトを誘導し，二次元切削の理論を適用して比研削エネノレギ、の解
析を行なうとともに，他方円錐台切刃としてそれに作用する比研削抵抗を解析した結果，比研削エネ
ノレギ、や比研削抵抗はいずれも平均砥粒切込み深さと指数関係をたもち，工作物速度と摩擦係数がとく
に乙れらに大きな影響をおよぼすことを明らかにしている。
さらに比研削エネノレギ、や比研削抵抗の中からそれぞれ比せん断エネルギと比せん断抵抗を分離し，
乙れより切りくずせん断応力の定性的傾向を追究した結果，比研削抵抗の平均砥粒切込み‘深さや作業
条件に対する関係を明らかにしし，研削抵抗の実験結果に対し明確な論拠を与えることができたとの
べている。
第 4 章では研削温度の定性的傾向を解析している。この場合切刃はその模型と等価なノイイトに置換
し， 二次元切削として取扱い， またすくい面と二番面に発生する熱量の伝導経路を規制するととも
に， 切りくずが断続的に排出される点を考慮して理論解析を行なって発生全熱量の工作物， 切りく
ず，および砥粒への分配割合，これらと作業条件や摩擦係数との関係を求めている。また全熱量中の
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せん断熱や摩擦熱の割合と作業条件や摩擦係数との関係をも明らかにし，とくに工作物速度と研削速
度が切刃すくい面と二番面における発生熱量におよぼす影響はその定性的傾向を異にし，工作物速度
についてはその傾向が全く逆であること，その結果，研削速度や工作物速度が研削温度の傾向に複雑
な影響をおよぼすことが明らかになったとのべている。
第 5 章は以上を総括している。
論文の審査結果の要旨
本論文は研削加工過程解明の基礎的要素であるにもかかわらず複雑さの故に従来取扱われなかった
砥粒切刃模型を，詳細な実験によって円錐台が合理的な形状であることを示し，これをもとに，研削
加工現象，特に研削抵抗と研削温度について理論的，実験的に基礎的解明を行なっている。研削抵抗
については円錐台切刃モデノレから出発し，二次元切削理論の応用によって，各種条件下の実測値につ
いて明確な根拠を与えている。また研削温度についても，熱源の分布，切くずの断続的排出などを考
慮した理論解析と実験によって各種要因の影響を明らかにし， 複雑な研削現象を明快に説明してい
る。
以上の結果は，研削作用の理論的取扱いに新しい手法を示したものであり，また研削加工法のため
の指導指針を確立している。したがって本論文は博士論文として価値あるものと認める。
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